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บทคัดย่อ
	 วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้คือการพัฒนาระบบ
บริหารการผลิตในโรงงานปั ๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนรถยนต์	 
เพือ่แก้ไขปัญหาการส่งงานไม่ทนัก�าหนด	การด�าเนนิงาน
จะแบ่งออกเป็น	2	ส่วน	ได้แก่	ส่วนของระบบการบริหาร
การผลิตในขั้นตอนการรับวัตถุดิบ	 การวางแผนการผลิต	
การจัดตารางการและส่วนของระบบการจัดการพื้นที่
ผลติในขัน้ตอนการปล่อยงานเข้าสูพ่ืน้ท่ีผลติ	การควบคมุ
และติดตาม	 การส่งงานตามก�าหนดส่งมอบ	 นอกจากนี้
ยังท�าการปรับปรุงฐานข้อมูล	 การจัดท�าระบบเอกสาร
มาตรฐานการปฏิบัติงานควบคุมติดตามการท�างานและ
น�าเสนอในรูปของแผนภาพ IDEF0 เพื่อแสดงให้เห็นถึง
ความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรมในพื้นท่ีผลิต	 หลังจาก 
การพัฒนาระบบการบริหารพื้นที่ผลิต	พบว่าเปอร์เซ็นต์
การส่งงานไม่ทันก�าหนดลดลงจาก 49.79% เหลอื 31.22% 
ซึ่งคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลงเท่ากับ 18.57% และมีระบบ
การจัดการพื้นที่ผลิตอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น
ค�ำส�ำคัญ:	 การบริหารการผลิต	 การจัดการพื้นท่ีผลิต 
	 โรงงานปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนรถยนต์
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Abstract
 The objective of this research was to develop 
a management information system for production 
management in an auto press parts manufacturing 
factory to solve late delivery problems. The research 
was divided into two parts. The first part involved 
the production management system, starting from 
raw materials and continuing to production planning 
an production scheduling. The second part was related 
to the shop floor management system, starting from 
dispatching and including monitoring control for 
delivery. Additionally, the database and work 
instruction document system were revised and presented 
in the form of IDEF0 diagrams to demonstrate the 
relationship of each activity in the shop floor. After the 
implementation of the developed system, it was seen 
that the percentage of the late delivery rate reduced from 
49.79% to 31.22% which was a decrease of 18.57 %.
Keywords: Shop Floor Management, Production 
 Management ,  Auto  Press  Par t s 
 Manufacturing Factory
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1. บทน�ำ
	 ในการด�าเนนิธรุกิจของแต่ละอตุสาหกรรมสิง่ส�าคญั
สิ่งหนึ่ง	คือความพึงพอใจของลูกค้า	อุตสาหกรรมรถยนต์
ก็เช่นเดียวกันที่ให้ความส�าคัญกับลูกค้า	 โดยปัจจัยท่ีม ี
ผลต่อความพงึพอใจของลกูค้านอกจากเรือ่งคุณภาพแล้ว
ยังมีเรื่องของการส่งมอบงานให้ทันก�าหนด	ซึ่งมักจะเป็น
ปัญหาทีเ่กิดขึน้กับอตุสาหกรรมรถยนต์		โรงงานป๊ัมขึน้รปู
ชิ้นส่วนรถยนต์กรณีศึกษานี้ก็เป็นโรงงานหนึ่งที่มีปัญหา 
ที่เกิดจากการส่งงานไม่ทันก�าหนด
	 โรงงานป ั ๊มขึ้นรูปชิ้นส ่วนรถยนต์กรณีศึกษา 
มีลักษณะการผลิตแบบการปั ๊มขึ้นรูปจากเหล็กแผ่น	 
ด้วยวิธีการผลิตตามค�าสั่งซื้อของลูกค้า (Make to Order) 
และใช้กระบวนการผลิตแบบตามงาน (Job Shop) โดยที่
เส้นทางการไหลของงานแต่ละงานอาจจะเหมือนหรือ 
ไม่เหมือนกันได้	ขึ้นอยู่กับเงื่อนไขของชิ้นงาน	เครื่องจักร
อุปกรณ์และงานสามารถกลับมาท�าซ�้าท่ีเครื่องจักรเดิม
ได้อีกหลายครั้งบนเส้นทางที่ก�าหนดให้หรือสามารถมี 
การเวียนซ�้าได้	โรงงานมีทั้งหมด	2	สายการผลิต	คือสาย
การผลิต	A	และ	B	แต่สายการผลิต	A	เป็นสายการผลิต
ที่พบปัญหาการส่งงานไม่ทันก�าหนดเป็นจ�านวนมาก	 
โดยมเีปอร์เซน็ต์ของการส่งงานไม่ทนัก�าหนดในช่วงเดือน
ตุลาคมถึงเดือนธันวาคม 2555 ดังตารางที่ 1 จึงเลือก
ท�าการศึกษาและแก้ไขปัญหาที่สายการผลิต A 
ตำรำงที่ 1	เปอร์เซ็นต์ของการส่งชิ้นงานไม่ทันก�าหนด 
	 จากการด�าเนินการผลิตของสายการผลิต	A 
	 ในช่วงเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม 2555
เดือน
จ�ำนวนครั้งที่
ก�ำหนดส่ง
จ�ำนวนครั้ง
ที่ส่งไม่ทัน
ก�ำหนด
เปอร์เซ็นต์ของ
กำรส่งชิ้นงำน
ไม่ทันก�ำหนด
ตุลาคม 132 60 45.45%
พฤศจิกายน 173 48 27.75%
ธันวาคม 167 67 40.12%
เฉลี่ย 158 59 37.34%
	 จากปัญหาข้างต้นท�าให้โรงงานสูญเสียโอกาส 
ในการท�าก�าไรและอาจส่งผลถึงเรื่องความพึงพอใจของ 
ลูกค้า	ผู้วิจัยจึงได้ท�าการตรวจสอบปัญหาเบื้องต้นพบว่า 
สายการผลติ	A	ไม่มรีะบบบรหิารการผลติทีม่ปีระสิทธภิาพ	 
ท�าให ้เกิดความสูญเปล่าและความล่าช ้าที่ส ่งผลสู ่
กระบวนการผลิตถัดไปจนน�าไปสู่การส่งชิ้นงานไม่ทัน
ก�าหนด	 จึงได้น�าระบบบริหารการผลิตและการจัดการ
พื้นที่ผลิตมาประยุกต์ใช้เพื่อแก้ปัญหาดังกล่าว
2. งำนวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	 ระบบการบริหารการผลิตและจัดการพื้นท่ีผลิตเป็น
วิธีหนึ่งท่ีสามารถลดปัญหาการส่งชิ้นงานไม่ทันก�าหนด
ได้ในหลายอุตสาหกรรม	 ดังตัวอย่างเช่น	 โรงงานรีด
พลาสตกิพวีซีทีีม่กีารปรบัปรงุระบบการจดัการพืน้ทีผ่ลติ 
[1] ที่พบปัญหาการด�าเนินงานผลิตไม่เป็นไปตามแผน 
การผลิตที่วางไว้ส่งผลต่อส่งมอบงานแก่ลูกค้าล่าช้า	 
จึงได้ท�าการปรับปรุงระบบการจัดการพื้นที่ผลิตเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพการด�าเนินงานผลิต	 และในโรงงานฉีด 
พลาสติก [2],[3] ที่ได้จัดท�าระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
ที่น�าเสนอด้วยเทคนิค IDEF0 เพื่อเป็นแนวทางให  ้
ผู้ประกอบการสามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่องและเต็ม
ก�าลังการผลิต	 นอกจากอุตสาหกรรมพลาสติกแล้วยัง
มีการพัฒนาระบบการจัดการพื้นที่ผลิตในโรงงานผลิต 
ยางรถยนต์ [4] ที่พบปัญหาการส่งมอบสินค้าและปัญหา
ความสามารถในการด�าเนินการผลิต	 ได้มีการจัดท�า
มาตรการ	 เอกสาร	และการด�าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิต	
ท�าให้ลดปัญหาการส่งมอบสินค้าลงได้	
	 ส่วนงานวจิยันีม้ปัีญหาเดียวกับงานวจิยัข้างต้นแต่มี
ความแตกต่างในด้านของรปูแบบอตุสาหกรรม	ผลติภณัฑ์	
เงื่อนไขของขั้นตอนการผลิตและระบบในการผลิตท่ี 
แตกต่างกัน	 ท�าให้การด�าเนินการแก้ไขมีความแตกต่าง
จากงานวิจัยข้างต้น	 โดยน�าระบบบริหารการผลิตและ
จัดการพื้นที่ผลิตมาประยุกต์ใช้กับโรงงานปั ๊มขึ้นรูป 
ชิ้นส่วนรถยนต์เพื่อลดปัญหาการส่งงานไม่ทันก�าหนด 
และสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า
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3. กำรด�ำเนินงำน
3.1 กำรศึกษำขั้นตอนกำรท�ำงำนปัจจุบัน
	 โรงงานปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนรถยนต์มีลักษณะการผลิต
แบบการปั๊มขึ้นรูปจากเหล็กแผ่น	 ด้วยวิธีการผลิตตาม 
ค�าสัง่ซือ้ของลกูค้า (Make to Order) และใช้กระบวนการผลติ 
แบบตามงาน (Job Shop) โรงงานมพีนกังานทัง้หมด 50 คน	 
มี	2	สายการผลิต	ได้แก่	สายการผลิต	A	และ	B	ดังรูปที่	1
	 โดยสายการผลิตที่ท�าการศึกษา	 ได้แก่	 สายการ
ผลิต	A	 ประกอบด้วยเครื่องจักรท้ังหมด 4 เครื่องและมี
พนักงาน	 25 คน	 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานมีหลากหลาย 
รูปแบบขึ้ นอยู ่ กับวัตถุ ดิบที่ น� ามาใช ้ ในการผลิต	 
โดยวัตถุดิบที่น�ามาใช้ลูกค้าเป็นผู ้ก�าหนดให้	 ซึ่งมี 
ความแตกต่างกันตามชนิดของวัตถุดิบ	 วัตถุดิบท่ีใช้ม ี
3 ชนิด	 แบ่งตามลักษณะของวัตถุดิบ	 ได้แก่	 เหล็กแผ่น	 
เหล็กตัดขอบ	 และเหล็กม้วนแต่ในสายการผลิต	 A 
ที่ท�าการศึกษามีวัตถุดิบที่ใช้เพียง 2 ชนิด	 คือเหล็กแผ่น	
และเหล็กตัดขอบ
3.2 กำรศึกษำและวิเครำะห์สำเหตุของปัญหำ
	 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในครั้งนี้	 เริ่มจาก 
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเบื้องต้น	 โดยใช้แผนภูมิ
ก้างปลาและแยกการวิเคราะห์ปัญหาเป็น	 5	 ปัจจัยตาม	
4M1E ได้แก่	 ปัจจัยด้านพนักงาน	 ปัจจัยด้านวัตถุดิบ	
ปัจจยัด้านเครือ่งจกัรและอปุกรณ์	ปัจจยัด้านวธิกีารท�างาน	
และปัจจัยภายนอกซึ่งสามารถสรุปสาเหตุด้วยแผนภูมิ
ก้างปลาดังรูปที่	2
รูปที่ 1	แผนผังโรงงาน
รูปที่ 2	แผนภูมิก้างปลาแสดงสาเหตุของการส่งงานไม่ทันก�าหนดเบื้องต้น
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	 หลงัจากการวเิคราะห์ปัญหาเบือ้งต้นโดยแบ่งปัจจยั
ตาม	 4M1E	 แล้ว	 พบว่าเกิดจากการขาดระบบบริหาร
การผลิตและระบบการจัดการพื้นท่ีผลิตที่มีประสิทธิภาพ	
ส่งผลให้เกิดการส่งงานไม่ทันก�าหนด	 เมื่อทราบถึง
สาเหตุของการเกิดปัญหาแล้วจึงท�าการหาแนวทาง 
ในการแก ้ไขป ัญหาโดยประยุกต ์แนวคิดเ ก่ียวกับ 
ทฤษฎีระบบการบริหารการผลิต [5]-[8] การจัดการ
และควบคุมพื้นท่ีผลิต	 [6],[7] มาใช้ในการแก้ไขปัญหา 
การส่งงานไม่ทนัก�าหนด	ซึง่ต้องใช้ข้อมลูจากหลายแผนก
ที่เก่ียวข้อง	 จึงได้มีการจัดตั้งทีมงานซึ่งประกอบไปด้วย	 
ผูจ้ดัการแผนกวางแผนการผลติ	แผนกผลติ	แผนกประกัน
คุณภาพ	 แผนกคลังสินค้าและจัดส่ง	 แผนกการขายและ 
จัดซื้อ	 แผนกซ่อมบ�ารุง	 ส�าหรับพัฒนาระบบการบริหาร
การผลิตในโรงงานและท�าการวิเคราะห์ปัญหาร่วมกับ 
ผูว้จัิย	เพือ่หาสาเหตท่ีุแท้จรงิของการส่งงานไม่ทันก�าหนด 
โดยใช้แผนภมูก้ิางปลา	แต่ท�าการวเิคราะห์ปัญหาแยกตาม 
แผนกที่เก่ียวข้องดังรูปท่ี 3 เพื่อประโยชน์ในการหา
แนวทางในการแก้ไขปัญหา	 ก�าหนดผู้รับผิดชอบในการ
ติดตามและควบคุมการด�าเนินงาน
3.3 แนวทำงกำรจัดกำรปัญหำ
	 ในการจัดการปัญหาการส่งงานไม่ทันก�าหนดนี้ 
จะพิจารณาทุกขั้นตอนในกระบวนการผลิตตั้ งแต  ่
การรบัวตัถดิุบจนถงึการส่งมอบและท�าการแก้ไขปรบัปรงุ 
ขั้นตอนดังกล่าวให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น	 ส่งผลท�าให้ 
ลดความล่าช้าของการท�างานในแต่ละขั้นตอนได้	
	 โดยการแก้ไขจะแบ่งออกเป็น	 2	 ส่วน	 ได้แก่	 ส่วน
ของระบบการบริหารการผลิตในขั้นตอนการรับวัตถุดิบ	 
การวางแผนการผลิต	 การจัดตารางการผลิต	 ซึ่งในส่วน
ของการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต	 
จ�าเป็นที่จะต้องใช้ข้อมูลท่ีเป็นฐานข้อมูลของแต่ละ 
ชิ้นงานปัจจุบันให้ตรงกับความเป็นจริงมากท่ีสุด	 ได้แก่	
ข้อมูลเวลามาตรฐานของชิ้นงานและเวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักร	 โดยเหตุผลท่ีให้ความส�าคัญกับการก�าหนด
เวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน	 ก็เพื่อใช้ข้อมูลดังกล่าว
ไปค�านวณหาผลผลิตมาตรฐาน	น�าไปใช้ในการวางแผน
และควบคุมการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ [9],[10] 
จึงได้ท�าการปรับปรุงฐานข้อมูลใหม่ดังรูปที่	4
	 เมื่อแก้ไขในส่วนของระบบการบริหารการผลิตแล้ว
รูปที่ 3	แผนภูมิก้างปลาแสดงสาเหตุของการส่งงานไม่ทันก�าหนดแยกตามแผนก
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จึงท�าการแก้ไขในส่วนของระบบการจัดการพื้นที่ผลิต 
ในขั้นตอนการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต	การควบคุมและ
ติดตาม	การส่งงานตามก�าหนดส่งมอบ	โดยการแก้ไขทั้ง	
2 ส่วนนี้สามารถสรุปได้ดังตารางที่	2	เพื่อแสดงให้เห็นถึง
ปัญหาในการท�างานปัจจบุนัของแต่ละขัน้ตอน	ผลกระทบ 
ที่เกิดขึ้นจากการท�างานปัจจุบัน	 แนวทางในการแก้ไข 
และแผนกที่รับผิดชอบ	
	 เมื่อได้แนวทางในการแก้ไขจึงได้ด�าเนินการแก้ไข
ปัญหา	โดยแบ่งขัน้ตอนการด�าเนนิงานทีไ่ด้จากทัง้	2	ส่วน	
ออกเป็น	7	ขั้นตอน	ได้แก่	
 1. การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ
 2. การวางแผนและจัดตารางการผลิต
 3. การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลิต
 4. การผลิต	
 5. การติดตามและควบคุมการผลิต
 6. การปิดค�าสั่งผลิต
 7. การส่งมอบ
	 ขั้นตอนท้ัง 7 ขั้นตอนนี้จะถูกพิจารณาการท�างาน
ปัจจบุนัและปรบัปรงุแก้ไขในขัน้ตอนทีเ่กิดความล่าช้าและ
ไม่มปีระสิทธภิาพท�าให้ส่งผลต่อการส่งงานไม่ทนัก�าหนด	
รวมไปถึงการจัดท�าระบบเอกสารมาตรฐานในการปฏิบัติ
งานและควบคุมติดตามการท�างานของแต่ละขั้นตอน	
เพื่อเป็นระเบียบปฏิบัติของทุกส่วนงานท่ีเก่ียวข้องและ
สามารถควบคุมติดตามการปฏิบัติงานได้
4. ผลกำรวิจัย
	 การด�าเนินงานวิจัยท้ัง 7 ขั้นตอนสามารถแสดง
ความสัมพันธ์ในรูปของแผนภาพ IDEF0 (Integration 
Definition for Function Modeling) เป็นเครื่องมือที่ใช้
ในการอธิบายความสัมพันธ์ของกิจกรรมท่ีสามารถแสดง
ให้เห็นถึงความสัมพันธ์ในกิจกรรมย่อยแต่ละกิจกรรมได้
เป็นล�าดับขั้นดังรูปที่	5 [11] 
PART NO.
MP.01 MP.02 MP.03 MP.04
STD 
Time(sec/pc)
Setup 
time(min)
STD 
Time(sec/pc)
Setup 
time(min)
STD 
Time(sec/pc)
Setup 
time(min)
STD 
Time(sec/pc)
Setup 
time(min)
STRUT JR000 P1 6.07 27.23
STRUT JR000 P2 8.97 33.64 8.97 33.64
STRUT JR000 P3 9.17 32.54 9.17 35.54 9.17 32.54
STRUT JR000 P4 9.17 34.23 9.17 34.23 9.17 34.23
STRUT EB700 P1 6.10 30.02
STRUT EB700 P2 8.87 45.56
STRUT EB700 P3 9.17 27.01 9.17 27.01 9.17 27.01
STRUT EB700 P4 9.17 34.84 9.17 34.84 9.17 34.84
PILLAR เล็ก	P1 9.10 31.84 9.10 31.84
PILLAR เล็ก	P2 8.97 32.41 8.97 32.41 8.97 32.41
PILLAR เล็ก	P3 9.03 34.88 9.03 34.88
รูปที่ 4	ตัวอย่างข้อมูลเวลามาตรฐาน	เวลาปรับตั้งเครื่องจักรของแต่ละชิ้นงานและเส้นทางการด�าเนินงาน
รูปที่ 5	ความหมายของแผนภาพ IDEF0
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ตำรำงที่ 2		ปัญหาของการท�างานปัจจบุนัและแนวทางการแก้ไขแบ่งตามระบบการบรหิารการผลติและระบบการจดัการ 
	 พื้นที่ผลิต
ระบบ ขั้นตอน ปัญหำของกำรท�ำงำนปัจจุบัน ผลกระทบ แนวทำงกำรแก้ไข
แผนกที่รับผิดชอบร่วม
กับผู้วิจัย
ก
าร
บ
ริห
าร
ก
าร
ผ
ลิต
การวางแผน
ความต้องการ
รับวัตถุดิบ
วัตถุดิบไม่เพียงพอ
ในการผลิต
การผลิตเกิดการรอคอย
และสัง่งานไม่ทนัก�าหนด
จัดท�าระบบควบคุมและติดตามวัตถุดิบ
และเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน
การวางแผนความต้องวัตถุดิบ
แผนกจดัซือ้และขาย
การวางแผนและ
จัดตารางผลิต
ข้อมูลเวลามาตรฐาน
การผลิตและเวลาใน
การปรับตั้งเครื่องจักร
ไม่ตรงกับความเป็นจริง
การจัดตารางการผลิต
ผิดพลาด
ปรับปรุงข้อมูลเวลามาตรฐานและเวลา
ในการปรับตั้งเครื่องจักรให้ตรงกับ
ความเป็นจริง
แผนกผลิต
การบันทึกข้อมูลที่จ�าเป็นต้องใช้
ในการวางแผนการผลิตมี
ความซ�้าซ้อน
การท�างานล่าช้า จัดท�าวิธีการปฏิบัติงานการวางแผนและ
จัดตารางการผลิตพร้อมทั้งระบุหน้าที่
ในการบนัทึกข้อมลูให้แต่แผนกท่ีเก่ียวข้อง
แผนกการวางแผน
แผนกการขาย
แผนกคลังสินค้า
การแทรกงานจากลูกค้า ส่งผลกระทบกบัการวางแผน 
งานในปัจจุบัน	 ท�าให้เกิด
ความล่าและไม่ตรงตามแผน
วเิคราะห์สาเหตแุละหาแนวทางในการแก้ไข 
พร้อมก�าหนดมาตรฐานการควบคุมและ
จัดการการแทรกงาน
แผนกการขาย
การจ่ายงานให้กับเครื่องจักร
โดยใช้ประสบการณ์
งานส่งไม่ทันก�าหนดและ
การผลิตไม่มีประสิทธิภาพ
จัดท�าระบบการจัดล�าดับงานและ
การจัดตารงการผลิต
แผนกผลิต
ไม่มีแผนการด�าเนินงานในกรณี
ที่เครื่องจักรหรือแม่พิมพ์ช�ารุด
การผลิตหยุดชะงักและ
ส่งงานไม่ทันก�าหนด
จัดท�าแผนฉุกเฉินในกรณีท่ีต้องการหยุด
การผลิต	 ได้แก่	 มาตรฐานการควบคุม
และจัดการเครื่องจักรขัดข้องระหว่างผลิต
มาตรฐานการควบคุมและจัดการแม่พิมพ์
ขัดข้องระหว่างผลิต
แผนกวศิวกรรมซ่อมบ�ารงุ
แผนกวางแผนการผลิต
แผนกผลิต
แผนกขาย
ก
าร
จัด
ก
าร
พ
ื้น
ท
ี่ผ
ลิต
การทบทวน
ค�าสั่งผลิตและ
การปล่อยงาน
รายละเอียดของค�าสั่งผลิต
ไม่มีการเชื่อมโยงเพื่อใช้
ในการติดตามความก้าวหน้า
ไม่สามารถติดตาม
ความก้าวหน้าของงานได้
ก�าหนดรายละเอียดของการออกค�าส่ัง 
การผลติให้สามารถตดิตามความก้าวหน้า
ของงานได้และมาตรการการควบคุม
แผนกวางแผนการผลิต
ไม่มีการเตรียมวัตถุดิบและ
แม่พิมพ์ที่จะใช้ในการท�างาน
เสียเวลาในการรอคอย จัดท�าวิธีการปฏิบัติงานการส่งงานเตรียม
วัตถุดิบและแม่พิมพ์
แผนกการผลิต
การติดตามงาน
และการเก็บ
ข้อมูล
การเก็บข้อมูลไม่สม�่าเสมอและ
ข้อมูลที่จ�าเป็นไม่สมบูรณ์	มีการ
รายงานการผลิตประจ�าวันและ
ของเสียในช่วงเช้าของวันถัดไป
เกิดความล่าช้าของข้อมูล
ส่งผลต่อการแก้ไขและปรับ
เปลี่ยนแผนหรือ
การแทรกงาน
ก�าหนดหน้าที่และความถี่ในการติดตาม
และบันทึกข้อมูล	และจัดท�าวิธีการปฏิบัติ
งานเรื่องการติดตามและควบคุมการผลิต
แผนกผลิต
แผนกประกันคุณภาพ
การควบคุม
สถานะของชิ้นงานและชิ้นงาน
เสียไม่ทันสมัย
เกิดความล่าช้าในการจัดส่ง
และวางแผนการผลิตต่อไป
ก�าหนดหน้าทีแ่ละความถีใ่นการบนัทึก
ข้อมูลและส่งข้อมูลให้แผนกท่ีเก่ียงข้อง
แผนกผลิต
แผนกประกันคุณภาพ
สถานะวัตถุดิบและสินค้าคงคลัง
มีการปรับปรุงล่าช้าและมีการท�า
ที่ซ�้าซ้อน
เกิดความล่าช้าและเกิดการ
ผิดพลาดในการวางแผน
จัดท�าฐานข้อมูลวัตถุดิบและสินค้าคงคลัง
พร้อมมาตรการควบคุม
แผนกคลังสินค้า
แผนกผลิต
พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกวิธี เครื่องจักรและแม่พิมพ์
ช�ารุดต้องหยุดการผลิตหรือ
อาจเป็นอันตรายต่อ
ตัวพนักงาน
การอบรมพนักงานและติดตามประเมิน
ผลการท�างานอย่างสม�่าเสมอ
แผนกทรัพยากรบุคคล
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	 ในการวิจัยนี้สามารถแบ่งกิจกรรมหลักออกเป็น 7 
กิจกรรม	 ได้แก่ A1. การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ 
A2.	 การวางแผนและจัดตารางการผลิต A3. การส่งงาน
เข้าสู่ช่วงผลิต	A4. การผลิต A5. การติดตามและควบคุม
การผลิต A6. การปิดค�าส่ังผลิต	A7. การส่งมอบ	 และ
แสดงความสัมพันธ์ของขั้นตอนการด�าเนินการผลิตใน
โรงงานปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนรถยนต์ได้ดังรูปที่ 6 ใส่ส่วนของ 
รายละเอียดการท�างานปัจจุบันและการแก้ไขปัญหาใน
แต่ละขั้นตอนสามารถอธิบายได้ดังนี้
4.1 กำรวำงแผนควำมต้องกำรวัตถุดิบ
	 การวางแผนความต้องการวัตถุดิบจะเป็นการ
วางแผนความต้องการท้ังในด้านปริมาณให้เพียงพอกับ
ความต้องการและทันเวลาในการใช้วัตถุดิบ	 ซึ่งวัตถุดิบ
ของการผลิตในสายการผลิต A จะเป็นวัตถุดิบท่ีลูกค้า
เป็นผูร้บัผดิชอบในการเตรยีมและจดัส่งให้กับทางโรงงาน	 
โดยการท�างานปกตทิัว่ไปการจดัหาวตัถดุบิจะเป็นหน้าที่
ของแผนกจัดซื้อ	 แต่เนื่องจากวัตถุดิบท่ีใช้ลูกค้าเป็น 
ผู้รับผิดชอบโรงงานจึงมอบหมายหน้าท่ีให้กับแผนกขาย
ที่เป็นผู้ติดตามและประสานกับลูกค้าให้ท�าหน้าที่ในการ
แจ้งความต้องการวัตถุดิบให้กับลูกค้าทราบโดยขั้นตอน 
การวางแผนความต้องการวตัถดิุบสามารถแบ่งออกได้เป็น 
2 ขั้นตอน	ดังนี้
 1. การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง
 2. การแจ้งข้อมูลลูกค้า
	 ปัจจัยน�าเข้าของขั้นตอนการตรวจสอบสถานะ
วัตถุดิบคงคลัง	 ได้แก่	 ค�าส่ังซื้อของลูกค้าจะถูกบันทึก 
โดยแผนกการขาย	ข้อมูลการรับเข้าและเบิกจ่ายวัตถุดิบ
จะถูกบันทึกโดยแผนกคลังสินค้า	 ข้อมูลสต็อกของลูกค้า	
ที่ได้ร้องขอจากลูกค้าเพื่อใช้ในการแก้ปัญหาเรื่องของ 
การแทรกงาน	ข้อมลูทัง้หมดจะถกูดึงมาใช้ในการวเิคราะห์
ในตารางควบคุมการผลิต	 ซึ่งการท�างานปัจจุบันแผนก
วางแผนการผลิตจะต้องท�าการบันทึกข้อมูลท้ังหมด
ลงไปในตารางควบคุมการผลิตเองอีกครั้งท�าให้เกิด
การท�างานที่ซ�้าซ้อนและเกิดความผิดพลาดของข้อมูล 
จึงได้ท�าการปรับปรุงพัฒนาโปรแกรม Microsoft Excel 
ตัวเดิมให้สามารถดึงข้อมูลจากแผนกที่เกี่ยวข้องมาใช้ได้ 
ทันที	 พร้อมท้ังเพิ่มการค�านวณความต้องการวัตถุดิบ 
ล่วงหน้า 7 วนัเพือ่แก้ปัญหาวตัถดิุบไม่เพยีงพอในการผลติ
ดังตัวอย่างโปรแกรมในรูปท่ี 7 และท�าให้ทราบปริมาณ 
การใช้วตัถดิุบล่วงหน้า	เพือ่ใช้ในการแจ้งข้อมลูให้ลกูค้าทราบ	 
โดยทุกขัน้ตอนได้จดัท�าวธิปีฏบิตังิานและการควบคุมตดิตาม	
รูปที่ 7 ตัวอย่างตารางควบคุมการผลิต
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4.2 กำรวำงแผนและจัดตำรำงกำรผลิต
	 การวางแผนและจัดตารางการผลิตจะต้องใช้ข้อมูล
ประกอบการวางแผนการผลิตท่ีมีความถูกต้องและ 
ทันสมัยอยู่เสมอ	 ได้แก่	 ข้อมูลเวลามาตรฐานของแต่ละ
ชิ้นงาน	 ข้อมูลเวลาปรับตั้งเครื่องจักรของแต่ละชิ้นงาน	
เส้นทางการด�าเนินงานแต่ละชิ้นงานดังตัวอย่างในรูปที่ 4
	 นอกจากข้อมูลในเรื่องของเวลามาตรฐานและ 
เส้นทางการด�าเนินงานแล้ว	ข้อมูลสถานะวัตถุดิบคงคลัง	
สนิค้าระหว่างผลติ	สนิค้าส�าเรจ็รปู	แผนความต้องการของ 
ลูกค้าหรือค�าสั่งซื้อ	 ก�าหนดส่งมอบ	 ก็มีความจ�าเป็น
ส�าหรบัแผนกวางแผนการผลติ	ซึง่ข้อมลูทีใ่ช้เหล่านีจ้�าเป็น
ต้องมีการบันทึกและจัดเก็บอย่างเป็นระบบ	 รวมไปถึง 
การปรับปรุงให้ทันสมัยอยู่เสมอเช่นเดียวกัน	 จึงได้ม ี
การจัดท�ามาตรฐานการบันทึกข้อมูลและแบ่งหน้าที่ 
ความรับผิดชอบ	 ความถี่ในการบันทึก	 เพื่อลดปัญหา 
การท�างานท่ีซ�า้ซ้อนขัน้ตอนในการวางแผนและจดัตาราง
การผลิตแบ่งออกเป็น 5 ดังนี้
 1. การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง
 2. การตรวจสอบสถานะชิ้นงานระหว่างผลิตและ
สินค้าส�าเร็จรูปคงคลัง
 3. การตรวจสอบสถานะก�าลังการผลิต
 4. การวางแผนการผลิต
 5. การจัดตารางการผลิต	
	 นอกจากนีย้งัได้ท�าการพฒันาโปรแกรม	 Microsoft 
Excel	 ส�าหรับใช้ในการวางแผนและจัดตารางการผลิต	
ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นดังตัวอย่างในรูปท่ี	 8	 โดยใช้
โปรแกรมช่วยในการค�านวณแผนการผลติทีม่เีงือ่นไขของ
การผลิต	ได้แก่	ค�าสั่งซื้อของลูกค้า	และความส�าคัญของ 
แต่ละงานทีใ่ช้ Score หรอืคะแนน	หากชิน้งานใดมคีะแนน
มากกว่าจะต้องท�าการผลติก่อน	ซึง่คะแนนท่ีได้จะคิดจากงาน 
ทีม่ขีัน้ตอนต่อจากกระบวนการผลติ	ได้แก่	งานทีต้่องมกีาร
ตรวจสอบ 100% และงานทีต้่องมกีาร	Handwork ส�าหรบั
แผนการผลิตท่ีได้จะช่วยในการตัดสินใจของแผนกผลิต 
แทนการใช้ประสบการณ์	ซึง่ให้สามารถลดปัญหางานเกิด
ความล่าช้าและการรอคอยจนท�าให้เกิดการส่งงานไม่ทัน
ก�าหนดพร้อมทัง้จดัท�าวธิปีฏบิตังิานเรือ่งการวางแผนการ
และจัดตารางการผลิตในการควบคุมและติดตาม
4.3 กำรส่งงำนเข้ำสู่ช่วงผลิต
	 เมื่อท�าการแก้ไขในส่วนของการวางแผนและจัด
ตารางการผลิตแล้ว	 ท�าให้ขั้นตอนส่งงานเข้าสู่ช่วงผลิต
มีล�าดับการด�าเนินงานที่แม่นย�ามากขึ้น	 แต่การท�างาน
ปัจจุบันยังขาดระบบจัดเตรียมวัตถุดิบ	 แม่พิมพ์และ
เครื่องจักร	 ท�าให้เกิดความล่าช้า	 จึงได้ท�าการแก้ไขและ
จัดท�ามาตรฐานการท�างานและควบคุม	 เพื่อลดเวลา 
ในการท�างานและสามารถเริ่มการผลิตได้เร็วขึ้น	ขั้นตอน
ในการส่งงานเข้าสู่ช่วงผลิตแบ่งออกเป็น	4	ขั้นตอนดังนี้
 1. ข้อมูลตารางและล�าดับการผลิต
 2. การเตรียมวัตถุดิบ
 3. การเตรียมเครื่องจักรและแม่พิมพ์
 4.	การปล่อยงาน
	 เมื่อท�าการเตรียมวัตถุดิบ	 เครื่องจักรและแม่พิมพ์
แล้ว	 จึงท�าการออกใบส่ังผลิตเพื่อปล่อยงานสู่การผลิต	
ซึ่งค�าสั่งผลิตจะบันทึกในใบรายงานการผลิตประจ�าวัน 
ในช่องจ�านวนสั่งผลิตแทนการออกใบส่ังผลิตแยกอีกใบ	
เพื่อสามารถควบคุมและติดตามจ�านวนสั่งผลิตได้ง่าย
4.4 กำรผลิต
	 หลังจากท�าการแก้ไขในส่วนการวางแผนและ 
จัดตารางการผลิต	 การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลิตแล้ว	 ท�าให้
ขัน้ตอนการผลติมกีารท�างานท่ีรวดเรว็และมคีวามแม่นย�า	
การท�างานเป็นไปอย่างมีระบบมากขึ้นจึงสามารถผลิต 
ชิน้งานได้ตามท่ีต้องการ	ขัน้ตอนในการผลติแบ่งออกเป็น 
4 ขั้นตอนดังนี้	
รูปที่ 8 แผนการผลิต
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 1.	การปรับตั้งแม่พิมพ์
 2.	การตั้งค่าเครื่องจักรและอนุมัติการผลิต
 3. การผลิตและควบคุมคุณภาพระหว่างการผลิต
 4.	การตรวจสอบคุณภาพชิน้งานก่อนส่งเข้าคลงัสนิค้า
	 จากขั้นตอนการท�างานท้ัง 4 ขั้นตอนจะต้องม ี
การควบคุมการผลิตทั้งในเรื่องของคุณภาพของการผลิต 
และการควบคุมการเกิดปัญหาฉุกเฉินระหว่างการผลิต	
โดยให้มีการจัดการและวิธีปฏิบัติเมื่อเกิดปัญหาหรือ
เหตุการณ์ฉุกเฉินระหว่างการผลิต	 เพื่อจะท�าให้การผลิต
ไม่สูญเสียเวลาในการผลิตและอาจส่งผลต่อการส่งงาน
ให้กับลูกค้า	 ได้แก่	 มาตรฐานการควบคุมและจัดการ
เครื่องจักรขัดข้องระหว่างผลิต	 มาตรฐานการควบคุม 
และจดัการแม่พมิพ์ขดัข้องระหว่างผลติ	มาตรฐานการปรบั 
แผนการผลิต
4.5 กำรติดตำมและควบคุมกำรผลิต
	 การตดิตามและควบคุมการผลติเป็นขัน้ตอนท่ีส�าคญั
ขั้นตอนหนึ่ง	 โดยในการท�างานปัจจุบันไม่มีการติดตาม
และควบคุมการผลิตหรือการท�างานอย่างเป็นระบบและ
ชัดเจน	ท�าให้ข้อมูลท่ีต้องส่งต่อให้แผนกถัดไปเกิดความ
ล่าช้าและไม่มีความแม่นย�า	 ส่งผลท�าให้แผนกถัดไป 
ดังกล่าวไม่สามารถน�าข้อมูลไปใช้ได้ทันที	 แต่จะต้อง
เสียเวลาในการตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลก่อน 
การน�าไปใช้	 จึงได้มีการจัดท�ามาตรฐานในการบันทึก
ข้อมูลของแต่ละส่วนงานที่เก่ียวข้อง	 ท�าให้สามารถ
แก้ไขปัญหาดังกล่าวได้	 การท�างานจึงมีความรวดเร็ว
และแม่นย�ามากขึ้น	 ขั้นตอนในการติดตามและควบคุม 
การผลิตสามารถแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอนดังนี้	
 1.	การบนัทกึและรวบรวมข้อมลูในกระบวนการผลติ
 2. การวิเคราะห์ข้อมูลและสรุปผล
 3. การออกเอกสาร
	 การบันทึกและรวบรวมข้อมูลในการผลิตเป็น 
สิ่งส�าคัญในการติดตามและควบคุมการผลิตอย่างมาก	
เนือ่งจากข้อมลูท่ีถกูบนัทึกจะถกูน�าไปสู่การวเิคราะห์เพือ่
หาแนวทางในการแก้ไข	 ปรับปรุงหรือน�าไปสู่การพัฒนา
ต่อไปได้	 ผู้วิจัยจึงจัดท�ามาตรฐานในการบันทึกข้อมูล	 
ซึง่มาตรฐานในการบนัทึกข้อมลูจะใช้เอกสารในการบนัทกึ
ข้อมลูได้แก่	ใบรายงานการผลติประจ�าวนั	จากแผนกผลติ
และใบรายงานการผลิตและของเสียจากแผนกคุณภาพ	
เมือ่ท�าการผลติเสรจ็ในแต่ละวนัแผนกผลติจะต้องรวบรวม
ข้อมูลจากการผลิตและท�าการบันทึกผลการผลิตลง 
ในตารางควบคมุการผลติและท�าการประเมนิประสทิธิภาพ 
ของการผลิตได้และประเมินประสิทธิภาพการวางแผน 
การผลติในเรือ่งของความแม่นย�าในการวางแผนการผลติ
เพื่อหาแนวทางในการแก้ไขและปรับปรุงต่อไป
4.6 กำรปิดค�ำสั่งผลิต
	 หลงัจากมมีาตรฐานในการตดิตามและควบคมุท่ีเป็น
ระบบ	การปิดค�าส่ังผลิตและการรายงานผลการผลิตเพื่อ
จดัส่งสนิค้าส�าเรจ็รปูเข้าสูค่ลงัสนิค้าจงึมคีวามถกูต้องและ
แม่นย�า	 ท�าให้สามารถน�าข้อมูลไปใช้ในการจัดส่งสินค้า 
ให้ลกูค้าอย่างรวดเรว็และถกูต้อง	ขัน้ตอนในการปิดค�าส่ัง
การผลิตแบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอนดังนี้	
 1. การจัดเก็บวัตถุดิบระหว่างการผลิต
 2. การจัดเก็บแม่พิมพ์	เครื่องจักรและอุปกรณ์
 3.	การส่งชิ้นงานส�าเร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้า
 4.	ค�าสั่งปิดการผลิต
4.7 กำรส่งมอบ
	 จากการแก้ไขปัญหาในแต่ละขั้นตอนข้างต้น	ท�าให้
การส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าตรงตามที่ลูกค้าก�าหนด
มากขึ้น	 มีระบบการจัดการและควบคุมพื้นที่ผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพ	 ส่งผลให้สามารถลดปัญหาการส่งชิ้นงาน
ไม่ทันก�าหนดได้	
	 การเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นสามารถเปรียบเทียบ 
การด�าเนินงานก่อนและหลังการด�าเนินงานด้วยแผนภูมิ
การไหลดังรปูที ่9 ซึง่ท�าให้การท�างานในแต่ละส่วนงานหรอื 
แผนกท�างานอย่างมปีระสิทธิภาพ	ลดความล่าช้า	การท�างาน 
ซ�า้ซ้อนและมกีารจดัการทีเ่ป็นระบบมากขึน้	ส่งผลให้สามารถ 
ลดปัญหาในการส่งชิ้นงานไม่ทันก�าหนดได้	ดังรูปที่ 10 
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5. สรุป
	 จากการศึกษาป ัญหาของโรงงานปั๊มขึ้ นรูป 
ชิ้นส่วนรถยนต์พบว่าโรงงานมีปัญหาการส่งชิ้นงาน
ไม่ทันก�าหนดส่งมอบของลูกค้า	 ท�าให้โรงงานสูญเสีย
โอกาสในการท�าก�าไรและอาจส่งผลถึงความพึงพอใจ
ของลูกค้าได้	 จึงได้ท�าการจัดตั้งทีมงานขึ้นหาแนวทาง
ในแก้ไขปัญหาดังกล่าวโดยใช้ระบบการบริหารการผลิต
และจัดการพื้นที่ผลิตเข้ามาประยุกต์ใช้	 โดยเริ่มตั้งแต	่
การรับวัตถุดิบ	 การวางแผนการผลิต	 การจัดตาราง
การผลิต	การปล่อยงานเข้าสู่พื้นท่ีผลิต	การเคลื่อนย้าย
งานระหว่างหน่วยงาน	 การควบคุมและติดตาม	 จนถึง
การส่งงานตามก�าหนดส่งมอบ	 และน�าเสนอในรูปของ
แผนภาพ	 IDEF0	 เพื่อแสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์
ของแต่ละกิจกรรม	 หลังจากการพัฒนาระบบบริหาร
การผลิต	 พบว่าการส่งมอบสินค้าไม่ทันก�าหนดนั้น 
ลดลงจากจากเปอร์เซ็นต์เฉลี่ยช่วงก่อนการด�าเนินงาน
วิจัยเท่ากับ 49.79% เหลือเปอร์เซ็นต์เฉลี่ยช่วงหลัง 
การด�าเนนิงานวจิยัเท่ากับ	31.22%	โดยคิดเป็นเปอร์เซน็ต์ 
ที่ลดลงเท่ากับ	18.57% และมีระบบการบริหารการผลิต
อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น	ซึ่งสามารถสรุปการพัฒนา
ระบบการการบริหารการผลิตของโรงงานปั ๊มขึ้นรูป 
ชิ้นส่วนรถยนต์ได้ดังนี้
 1. การจัดแก้ไขปัญหาการแทรกงานจากลูกค้า	 
โดยการจัดท�าวิธีปฏิบัติงานมาตรฐานการควบคุมและ
จัดการการแทรกงาน	การน�าข้อมูลสต็อกของลูกค้าน�ามา
ใช้ในการพิจารณาแผนการผลิต	
 2. การปรบัปรงุเวลามาตรฐานของการท�างานแต่ละ
ชิ้นงาน	 เวลามาตรฐานของการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อให้
ได้ข้อมูลท่ีตรงกับความเป็นจริงมากท่ีสุดพร้อมแผนการ
ปรับปรุงให้ทันสมัยอยู ่เสมอและการสร้างข้อมูลเส้น
ทางการด�าเนินงานส�ารองส�าหรับใช้เป็นแนวทางในการ
ปรับแผนการผลิต
 3.	พัฒนาโปรแกรมที่ ใช ้ในการวางแผนความ
ต้องการวัตถุดิบ	 การวางแผนและจัดตารางการผลิตให้มี
ประสิทธภิาพมากขึน้เพือ่ลดความซ�า้ซ้อนของการท�างาน
และความคลาดเคลื่อนของข้อมูล	
 4. จัดท�าวิธีปฏิบัติงานของแต่ละแผนกที่เก่ียวข้อง	
พร้อมทั้งเวลาในการปฏิบัติที่แน่นอนในแต่ละขั้น	 รวมถึง
จดุประสงค์ของการปฏบิตังิาน	ท�าให้การท�างานเกิดความ
เข้าใจในการปฏิบัติและมีการติดตามการท�างานในแต่ละ
แผนกได้อย่างสม�่าเสมอ	
 5. น�าเสนอความสมัพนัธ์ของระบบการจดัการพืน้ท่ี
ผลิตด้วยแผนภาพ	IDEF0	ในแต่ละขั้นตอน
	 นอกจากนี้ยังสามารถน�าไปศึกษาเพิ่มเติม	 ในเรื่อง
ของการปรับปรุงการท�างาน	 ลดเวลามาตรฐานเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท�างานมากขึ้นและยังสามารถน�า
วิธีการดังกล่าวท่ีใช้กับสายการผลิต A ขยายผลสู่สาย 
การผลิตอื่นในโรงานต่อไปได้
รปูที ่10	เปอร์เซน็ต์ของการส่งชิน้งานไม่ทนัก�าหนดตัง้แต่ช่วงก่อนการด�าเนนิงานวจิยัจนถงึช่วงหลงัการด�าเนนิงานวจิยั
ก่อนการด�าเนินงานวิจัย ระหว่างการด�าเนินงานวิจัย หลังการด�าเนินงานวิจัย
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